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® Werkzeugschaftgreiferfur den automatischen Werkzeugwechse. bei Werkzeugmaschinen 

Werkzeugschaftgreifer fur den ^"] aXis ^f r ^ 
zauglTchsel bei Werkzeugmaschinen. der dadu oh ^ 
kennzeichnet warden kann, daB die zum Festhalten des 
WeAzeugschaftes erforderliche letzte linear* 'Bewegungs- 
Xse von den Klemmbacken selbst ausgefuhrt w.rd. D.e 
Klemmbacken fOhren em Ende ihrer Vorwartsbewegung 
5 TkrattschlOssigas Abtasten von Zwangsbahnen auch 
eine Schwenkbewegung in Klemmnchumc , aus^ Dm ste.fe 
Festhalten ist durch den fiber den Werkzeugschaft ge- 
Ssenen KraftfluG gewahrleistet. Der f ^u ng S gerne- 
Be Werkzeugschaftgreifer kann als Te.l ernes Werkzeug 
wecKslers von mit normgemaBen Werkzeugschafter , a be - 
tenden Werkzeugmaschinen jedwelchen Typs e.ngesetzt 
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werden. 
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PatentansprOche langerung der Wechselzeit Werkzeugwechselemnch- 

tungen, die nach dem oben beschriebenen Verfahren 
Werkzeugsdiaftgreifer fur den automatischen arbeiten, werden in Ungarn von der Firma SZIM Mar6- 
Werkzeugwechsel bei Werkzeugmaschinen, da- gepgyar und im Ausland^B. yon der F.rma MAKIN O 
dutch gXnnzeichnet, daB beim Ergreifen des 5 (Modelh MC 50. MC 86 MC : 1813 ^der Firma MITSUI 
Werkzeugschaftes die zum Festhalten erforderli- SEIKI (ModeU: HR 3B), der Firma OSAKA KIKO (Mo- 
cheletzteBewegungsphaseebelineareBewegung dell MCV 300, MCV 50 usw), der Firma TOSHIBA 
istdienurvondenKlemmbackenselbstausgefuhrt (Modell BMC - 6B) und der Firma KTM (Modell FM 
wird, wobei die zum Festhalten des Werkzeug- 200/300 usw.)verwendet 

schafteserforderUcheBewegungdurchkraftschlus- io Die HersteUungserfahrungen der imganschen Fabnk 
siges Abtasten einer Zwangsbahn vor deren Ende SZIM Marfgepgyar bestatigen die Nachteile des obi- 
und damit vor dem Ende der Vorwartsbewegung gen Werkzeugwechselverfahrens. 
der Klemmbacken eingeleitet wird und weiterhin Bei Werkzeugwechseleinnchtungen, die nach dem so- 
beim Festhalten des Werkzeugschaftes ein durch genannten Anlaufverfahren arbeiten, verlauft die letzte 
diesen Werkzeugschaft laufender geschlossener is Bewegungsphase des Wechselarmes linear. Beim hr- 
KraftfluB vorliegt, durch den das steife und tocken- greifen des Werkzeugschaftes bewegt sicn zum Fest- 
loseFesmaltengewahrleistetist klemmen desselben im aUgemeinen nur e.ne der Gre.- 

ferbacken. Eine solche Werkzeugwechseleinnchtung ist 
Beschreibung in Kg- 2 dargestellt Der VorteU dieser Losung bestehl 

20 darin, daB der Werkzeugwechselarm lediglich zwei ver- 
Die Erfindung bezieht sich auf einen Werkzeug- schiedene Winkellagen einnehmen muB und dessen 
schaftgreifer einer automatischen Werkzeugwechsel- Drehmecharasmus em Anmebselement enthalt, nj 
einrichtang fur Werkzeugmaschinen. der ein steifes gememenemenHydromotorodere.nenHydrauI^r.e^ 
FesthaltenvonWerkzeugschaftentrotzderbeimWerk- der eine alsZahnstangeausgebildete und 
zeugwechsel auftretenden Gewichts- und Beschleuni- 25 eingreifende Kolbenstange aufweist, was die Konstruk- 
EunSStengewihrleistet tion vereinfacht und damit germgeres Gew.cht, groBere 

Der erfmdungsgemaBe Werkzeugschaftgreifer kann Zuverlassigkeit und hohere Schnelligke.terg.bt 
bei einer Vielzahl unterschiedlicher AusfOhrungformen Der NachteU dieser bekannten Losung besteht dan* 
von automatischen Werkzeugwechslern fur Werkzeug- daB zur Verwirkhchung der °ben. erwahnten l.mw*n 
maschinen vorteilhaft angewendet werden, deren 30 Beweguiigemeschwerejundkornphz ,ierte Kons^ukuon 
Werkzeugbestflckung aus einem Werkzeugmagazin mitgroBenBaumaBenerford^ 
he£uf erfolgt, das mit Werkzeugen gefullt ist, die mit larm als Koptrukt.onseinhe,t mit den Werteeugen 
normgemaBen (zJJ. ungarische Norm 22 10-83, DIN auch weiterhin eine Drehung von 0 - 18 J a ^f0hren 
69 «7lVWerkzeuBschiften versehen sind. konnen muB. Ein werterer Nachteil 1st der, daB die Ener- 

TSSSunentersteller fcsen 35 g^ungenzudenAn^ 
die oben erwahnte Aufgabe im aUgemeinen auf unter- ken des Werkzeugwechselarmes und die Klemmbewe- 
^MedSeTe^ Nach den beim Ergreifen des Werk- gung der Greiferbacke bzw die 
zeugschaftes ausgefuhrten Bewegungen kCnnen aber Lagemeldung dieser Elemente >durch 1 die net relat.v zu- 
dreiGrundverfalien, die bei Werkzeugwechseleinrich- einander bewegenden Einheiten gefuhrt werden ^mus- 
SgeTangewendet werden, unterschieden werden. 40 sen, was_in den meisten Fallen schwer zu Idsen und 
Man unterscheidet zwischen dem Aufschlag-Verf ahren kostspieligist nr^*,,™^^ 
und dem Anlauf-Verfahren und Sonderverfahren, die fa Ungarn fmdet eine derarbge Werkzeugwechsel- 
SensTurTuT etaensperieUen Fall angewendet werden einrichtung durch die Firma Csepeli Szerszamgepgyar 
i--nnen (ModeU: YASDA Bearbeitungszentrum) und ferner 

SemerWerkzeugwecAseleinrichtung, die nach dem 45 durch die Firma SZIM Martfgepgyar in einigen .hrer 
soeenaMten Aufschlw-Verfahren arbeitet, ist die letzte Bearbeitungszentren Anwendung. Im Ausland konnen 

BelegCg^ * ^* g?S^ 

Festklemmen eine Schwenkbewegung des Greifers (im Firma OERUKON (Modelh S IHUS 3£ Rrma GSP 
aUgemeinen urn 90°) urn die eigene Achse. In Fig. 1 ist (ModeU: CV. fW), Rrma DIXI (Modell: DIXI 400* F.r 
eine Werkzeugwechseleinnchtung dargesteUt, die nach 50 maOKUMA(ModeU:MCM-16)usw. ..... 

diesem belcamVten Werkzeugschaftgreifverfahren ar- Fflr die dritte Gruppe yon Wert^ugwechselemnch- 
beitet Ein besonderer VorteU dieses Verfahrens ist die tungen sollen zusammenfassend die sogenannten Spe- 
einfache TVansportbewegung zwischen dem Magazin zialhalterungen erwahnt werden, d.e d> Atfgabe des 
und der Antriebsspindel. dieder geschwenkten, im all- Werkzeugwecbselns auf vori den ersten be.den Grund- 
gemecenvertikalenLage des Werkzeugwechselarmes ss faUenverschiedenemWegelosea 
hi verdanken ist Der grofle Nachtefl dieser LSsung Je nach Werkzeugmaschmenhersteller sind hier viele 
besteht darin. daB der Wechselarm selbst verschiedene unterschiedUche Ldsungen mdglich Als Beispiel kann 
Ugen einnehmen kSnnen muB, da der Greifer nur ein- das Maschinenmoden "Progress 1" der Frn MCM ^ 
seitig schwenken kann. Der Wechselarm kann im allge- wahnt werden, bei dem die Werkzeugwechseleinrich- 
meinen eine horizontale Uge von 0» und 180° und eine aHung beim Ergreifen des Werkzeugschaftes dessen 
vertikale Lage von 90° und 270° einnehmen. Die "Auf- Flansch festklemmt und der Greifer nicht auf die zyl n- 
kipprichtung" besteht immer vom offenen Teil der drische oder doppelkegelfarmige. Z.R nuch der DIN 
Klemmbacken des Wechselarmes. Diese vier Winkella- 69 871 ausgebildete Werkzeugschaftoberflache selbst 
gen konnen nur mit Hilfe von zwei voneinander unab- einwirkt, wie dies z.B. bei den beiden erstgenannten Lo- 
hangigen Elementen eingenommen werden, wodurch 65 sungenderFaUist _ 
die Kompliziertheit des Drehmechanismus des Wechse- Das Fazit Ober die Werkzeugwechseleinnchtungen, 
larmes erhoht wird. Daraus folgen erhohtes Gewicht, die nach dem oben beschriebenen Verfahren arbeiten. 
eine Verminderung der Zuverlassigkeit und eine Ver- ist demnach, daB der wichtigste Vorteil des erstgenann- 
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ten sogenannten Aufschlag-Verfahrens in der Einfach- licht, der fur das Festhalten eines zweiseitigen Werk- 

heit der letzten Bewegungsphase liegt, wobei dieses zeugschaftes (z,B. Form "A", DIN 69 871) geeignet ist. 

Verfahren aber den Nachteil hat, eine komplizierte Dre- Bei diesem AusfUhrungsbeispiel sind in dem Werkzeug- 

hung des Werkzeugwechselarmes zu erfordern. Der wechselarm Uber zueinander kegelfdrmig angeordnete 

wichtigste Vorteil des zweitgenannten sogenannten An- 5 Flachen verfugende gebogene Einlagen angeordnet, die 

lauf-Verfahrens besteht in der Einfachheit der Drehung w&rmebehandelt sind. 

des Werkzeugwechselarmes, wobei dieses Verfahren Die Klemmbacken sind unabhangig voneinander mit 

aber den groBen Nachteil hat, daB die zur letzten Bewe- tiefnutigen Kugellagern ausgebildct. Diese Lagerung 

gungsphase erforderliche lineare Bewegbarkeit schwie- ermoglicht eine bestimmte Selbsteinstellung, durch die 

rigerzu verwirklichen ist. 10 die Abmessungsstreuungen der einzelnen Werkzeug- 

Die Aufgabe der Erfindung ist daher, ein derartiges schafte sowie die Oberbestimmtheit der Aufnahmefia- 

Klemmsystem zu schaffen, das die Vorteile der obigen chen ausgeglichen werdea In den Klemmbacken sind 

beiden Systeme aufweist, aber von deren Nachteilen frei gehartete Kugelbahnen angeordnet, die sich in der als 

ist V-Form ausgebildeten Zwangsbahn mit einem Scheitel- 

Diese Aufgabe wird gemfiB der Erfindung dadurch 15 winkel von 120° bewegen. Die nicht-lineare Bahnstrek- 

geldst, daB beim Ergreifen des Werkzeugschaftes die ke der Zwangsbahnen ist eine Kreisbahn. 

zum Festhalten erforderliche letzte Bewegungsphase Die Klemmbacken werden von einer Druckfeder zwi- 

eine lineare Bewegung ist, die nur von den Klemmbak- schen den beiden Backen in der Bahn gehalten. Das 

ken selbst ausgefUhrt wird, wobei die zum Festhalten Betatigen der Backen und das Aufbringen der zum Fest- 

erforderliche Bewegung durch kraftschlussiges Abta- 20 halten erforderlichen Kraft erfolgen durch hydraulische 

sten einer Zwangsbahn vor deren Ende und damit vor Zylinder. Die von dem Zylinder aufgebrachte Kraft be- 

dem Ende der Vorwartsbewegung der Klemmbacken tragt 8000 N. Die Zwangsbahnen und die hydraulischen 

eingeleitet wird und weiterhin beim Festhalten des Zylinder sind auf eine Grundplatte montiert die zu- 

Werkzeugschaftes ein durch diesen Werkzeugschaft gleich der Arm der Werkzeugwechseleinrichtung ist 

laufender geschlossener KraftfluB vorliegt, durch den 25 Die hydraulischen Zylinder erhalten das Hydraulikdl 

das steife und luckenlose Festhalten gewahrleistet ist durch eine geschlossene Bohrungsreihe. 

Beim Ergreifen des Werkzeugschaftes isl die zum Der oben erwMhnte Wechselarm verfOgt mit Hilfe des 

Festhalten erforderliche letzte Bewegungsphase ahnlich darin verwendeten Werkzeugschaftgreifer- Verfahrens 

wie beim oben beschriebenen Anlauf -Verfahren eine Uber die folgenden Vorteile: Wie jeder Wechselarm ei- 

lineare Bewegung. Diese Bewegung wird aber abwei- 30 ner nach dem Anlauf-Verfahren arbeitenden Werk- 

chend von den bisherigen Lflsungen nicht von der das zeugwechseleinrichtung muB auch der erfindungsgema- 

ganze Greifersystem tragenden Einheit (Werkzeug- Be Wechselarm nur die beiden Winkellagen 0° und 180° 

wechselarm), sondern nur von den Klemmbacken selbst einnehmen konnen, die durch eine zuveriassige und ein- 

ausgefUhrt Ein weiteres wesentliches Merkmal der Er- fache Konstruktion mit geringem Gewicht und relativ 

findung ist, daB die Klemmbacken die zum Festhalten 35 kleinen BaumaBen zu verwirklichen ist Das geringe Ge- 

erforderliche Bewegung am Ende ihrer linearen Bewe- wicht beeinfluBt das dynamische Verhalten und damit 

gung unter kraftschlussigem Abtasten einer Zwangs- die mdgliche Geschwindigkeit der Bewegung vom 

bahn ausfuhren. Als drittes wesentliches Merkmal der Werkzeugmagazin bis zur Hauptspindel auf gunstige 

Erfindung soil erwahnt werden, daB das luckenlos steife Weise, das heiBt die Wechselzeit wird verktlrzt Als wei- 

Festhalten des Werkzeugschaftes infolge des sich Uber 40 terer Vorteil soli die Tatsache erwahnt werden, daB die 

den Werkzeugschaft schlieBenden Kraftflusses erzielt Bewegung zwischen dem Werkzeugmagazin und der 

wird. Durch diesen geschlossenen KraftfluB sind auch Hauptspindel infolge der Einziehbarkeit der Backen 

samtliche zwischen den Gliedern der kinematischen entlang einer Kreisbahn erfolgen kann, was zu einer 

Kette bestehenden Liicken in eine Richtung geordnet einfachen konstruktiven L6sung fuhrt 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand des in der 45 Da die zum Anlaufen erforderliche lineare Bahnstrek- 

Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher er- ke (vgl. Werkzeugwechseleinrichtung nach dem Anlauf- 

lautert Verfahren) nur durch die Backen ausgefuhrt wird und 

In Fig. 3 sind die Elemente des erfindungsgemaBen nicht von dem ganzen Arm einschlieBlich dessen Dreh- 
Werkzeugschaftgreifers in ihrer Gesamtheit dargestellt mechanismus, ist das Ausfuhren der Bewegung einfach 
Die das Festhalten des Werkzeugschaftes ausfuhrenden 50 und die Maschinenelemente haben kleine Abmessun- 
Klemmbacken 1 bewegen sich, die Zwangsbahnen 2 gen. Durch diese Umstande werden die bereits erwahn- 
kraftschlQssig abtastend, beim Ergreifen des Werkzeug- ten Nachteile der nach dem Anlauf-Verfahren arbeiten- 
schaftes vorwarts, zuerst entlang der linearen Bahn- den Werkzeugwechseleinrichtungen beseitigt. 
strecke 3, dann entlang der nicht-linearen Bahnstrecke Der erfindungsgemaBe Werkzeugschaftgreifer kann 
4. Solange sich die schalenfdrmigen Klemmbacken 1 55 durch jedwelchen Werkzeugmaschinenhersteller als 
entlang der nicht-linearen Bahnstrecke 4 bewegen, kon- Element eines gattungsgemaBen Werkzeugwechslers 
nen sie urn den Gelenkpunkt 5 frei schwenken und sich verwendet werden. 
bei ihrer Bewegung aufeinander zu um den Werkzeug- 
schaft 7 schlieBen, so daB sie diametral zum Werkzeug- 
schaft 7 an diesem angreifen. 60 

Die Betatigung der Backen wird von dem Betati- 
gungselement 6 ausgefUhrt, von dem auch die zum Fest- 
halten des Werkzeugschaftes 7 erforderliche Kraft auf- 
gebracht wird Das Loslassen des Werkzeugschaftes ist 

durch die Betatigung des Betatigungselementes 6 in ent- 65 
gegengesetzter Richtung mfiglich. 

Ein spezielles Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
wird durch einen Werkzeugwechselarm veranschau- 
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ABSTRACT: 

Tool-shank gripper for automatic tool change in machine tools, which can 

be 

characterised in that the last linear movement phase required to hold the tool 
shank in place is carried out by the clamping jaws themselves. The clamping 
jaws also perform a pivoting movement in the clamping direction at the end 
of 

their forward movement by frictional sensing of constraining paths. The firm 
holding of the tool shank is guaranteed by the flux of the lines of force 
closed over the tool shank. The tool-shank gripper according to the invention 
can be used as part of a tool changer of any type of machine tool working 
with 

standardised tool shanks. 



